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@ Helm-Hersteilungsverfahren und Vorrichtung dafur 

(§7) Die Erfindung bezieht sich auf ein schnelles Verfahren zur 
Helmherstellung, bei dem eine Hefmoberschale und eine 
Heimunterschale in einer Form (1) plaziert werden und eine 
schaurnende Substanz wie Polyurethan zwischen den Helm- 
schafen geformt wird, wobei anschlieSend ein Band urn die 
Lucke zwischen HeJmoberschale und Heimunterschale auf- 
gebracht wird. Die Form (1) ist schwenkbar auf zwei 
aufrechtstehenden Tragern (121) angebracht und kann von 
einer Horizontalposition, in der sie auf Sto&dampfern (61) 
aufliegt, in eine Kipposition fur den Formvorgang gebracht 
werden. Die Form hat Flansche auf dem Formoberteil und 
dem Formunterteil, die um den Hohlraum angeordnet sind, 
zum Positionieren der Helmoberschale und der Heimunter- 
schale und ein AuslaSloch (132) f das sich von dem Hohlraum 
zur Ruckseite erstreckt. Die Helmoberschale und die Heim- 
unterschale haben jeweils Flansche, die anelnander ange- 

■ pa St sind und als Dichtung zum Abdichten des Hohlraums 

* gegen Seitenleckage dienen. 



CM 

uu 
Q 




Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

BUNDESDRUCKEREI 10.95 508 050/353 



14/28 



BNSDOCtD: <DE 4420510A1_I_> 



DE 44 20 510 Al 



l 

Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein schnelles Verfah- 
ren zur Herstellung von Helmen fur Fahrradfahrer 
durch direktes Formen einer geschaumten Substanz auf 
einer Helmoberschale und einer Helmunterschale, so 
daB der Helm fertig ist wenn ein farbiges Band um die 
Liicke zwischen der Helmoberschale und der Helmun- 
terschale nach der Beendigung des Fonnprozesses bef e- 
stigt ist Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung 
fur ein derartiges schnelles Hersteliungsverfahren fur 
Helme. 

Es sind zwei Verfahren zur Herstellung von Helmen 
fiir Fahrradfahrer bekannt Ein Verfahren besteht darin, 
eine Innenschale aus expandiertem Polystyrol zu gieBen 
und dann eine Deckschale aus Glasfiber, Polycarbonat 
oder Polyvinylchlorid an der Innenschale zu befestigen. 
Ein anderes Verfahren besteht darin, eine schaumende 
Substanz wie Polyurethan auf einer Plastik-AuBenscha- 
le anzuformen, die aus Polycarbonat oder Polyvinyl- 
chlorid besteht, und zwar in einer GuBform mit Steue- 
rung der Temperatur und des Druckes. Ein gemaB ei- 
nem der obengenannten Verfahren hergestellter Helm 
hat, wie in Fig. 1 1 dargestellt ist, eine starre AuBenscha- 
le Al. Der Rand A2, der uber die Grenze der AuBen- 
schale Al vorsteht, ist jedoch identisch mit der ge- 
schaumten Substanz. Die ungieichmaBigen Zellen in 
Fehlern der geschaumten Substanz des Rings A2 sowie 
Spuren A3 von Austrittsldchern stdren jedoch das auBe- 
re Erscheinungsbild des Helms, wie in Fig. 12 dargestellt 
ist. Da der Ring A2 nicht so starr wie die Deckschale Al 
ist (vgl. Fig. 1 1-A), kann er letcht beschadigt werden, 
wodurch die Lebensdauer des Helms verkiirzt wird. Es 
ist aufgrund dessen erforderlich, einen Helm zu schaf- 
fen, der eine Abdeckschale aufweist die seine gesamte 
AuBenseite abdeckt Dieses Erfordernis kann jedoch mit 
den bekannten Verfahren nicht schnell erfiillt werden. 
Wie Fig. 13 zeigt, ist die GuBform zur Verwendung bei 
einem der obigen bekannten Helmherstellungsverfah- 
ren in der Horizontalposition fixiert und hat eine Anzahl 
von Abgaslochern zur Ableitung von Gas wahrend des 
Schaumformprozesses. Aufgrund dessen ist diese Struk- 
tur der Form nicht fiir das schnelle Herstellen eines 
Helmes geeignet der eine die gesamte AuBenflache ab- 
deckende Deckschale aufweist Wahrend des Formver- 
fahrens kann die Oberflache der geschaumten Substanz 
sich haufig, aufgrund von ungleichmaBigem Anfangs- 
druck oder schneller Temperaturanderung. Wenn eine 
Deckschale so ausgelegt ist, daB sie die gesamte AuBen-. 
flache abdeckt, kann Abgas nicht in der gleichen Weise 
wie gemaB Fig. 13 aus der Form ausgelassen werden, 
wodurch die geschaumte Substanz seitwarts gequetscht 
und dann zur Position A14 gemaB Fig. 14- A zuriickge- 
zogen wird. Im Fall eines Riickflusses der geschaumten 
Substanz wird die Innenschale deformiert. Aufgrund 
dessen ist diese Formstruktur Form nicht zur Herstel- 
lung eines Helms geeignet, der eine die Gesamtflache 
abdeckende Deckschale aufweist. Desweiteren ist wah- 
rend der Anfangsphase des Schaumungsprozesses der 
Innendruck der Form nicht gleichmaBig, und das AuBe- 
re der Deckschale kann verschoben werden, was dazu 
fuhrt daB die geschaumte Substanz gefaltet wird, wie 
bei Position B14 in Fig. 14-B dargestellt ist Im allgemei- 
nen ist es bei den bekannten Helmherstellungsverfahren 
und -Vorrichtungen nicht praktikabel, einen Helm mit 
einer Deckschale zu fertigen, die die gesamte AuBenfla- 
che abdeckt Wenn ein Helm mit einer Deckschale, die 
die gesamte AuBenflache abdeckt mit einem bekannten 



Helmherstellungsverfahren gefertigt wird, muB der 
Rand A2 (vgl. Fig. 11) mit einer ringformigen Schale 
abgedeckt werden. Dieser Vorgang kompliziert den 
HerstellungsprozeB und vermindert die Produktionsge- 
5 schwindigkeit 

Die Erfindung wurde im Hinblick auf die obenge- 
nannten Probleme ausgef Uhrt und ihr liegt die eine Auf- 
gabe zugrunde, ein Helmherstellungsverfahren mittels 
eines einzigen Schaumformprozesses zu schaffen, das 

io zur Herstellung eines Helmes geeignet ist, der eine die 
gesamte AuBenflache abdeckende Deckschale aufweist 
Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt in der Schaf- 
fung eines Helmherstellungsverfahrens, das die Produk- 
tionsgeschwindigkeit fiir Helme deutlich erh6ht Eine 

15 weitere Aufgabe der Erfindung liegt in der Schaffung 
eines Helmherstellverfahrens, das die Probleme der De- 
formation und der Wellung bzw. Faltungder geschaum- 
ten Substanz wahrend des Schaumformprozesses ver- 
meidet 

20 Das erfmdungsgemaBe schnelle Helmherstellungs- 
verfahren wird durchgefuhrt durch Einbringen einer 
Helmoberschale und einer Helmunterschale in eine 
Form und das Formen einer geschaumten Substanz wie 
Polyurethan uber die Helmoberschale und die Helmun- 

25 terschale an der Innenseite, so daB der Helm fertigge- 
stellt ist wenn ein gefarbtes Band um die Liicke zwi- 
schen der Helmoberschale und der Helmunterschale be- 
festigt ist nachdem der FormprozeB beendet ist Die 
Form ist schwenkbar auf zwei aufrechten Tragern befe- 

30 stigt und wird von einer horizontalen Position, die auf 
StoBdampfern gelagert ist in eine geneigte Position fiir 
den FormprozeB gebracht wobei sie Flansche an ihren 
oberen und unteren Teilen um ihre Offnung herum auf- 
weist zur Positionierung der Helmoberschale und der 

35 Helmunterschale und ein AuslaBloch, das sich von der 
Offnung zu ihrer Rucks eite erstreckt Die Heimober- 
und Helmunterschale umfassen jeweils Flansche, die an- 
einander angepaBt sind und als Dichtung zum Abdich- 
ten des Hohlraums gegen Seitenleckage dienen, und 

40 aufgrund dessen ist das Problem des Seitenleckens ver- 
mieden. GemaB dem oben beschriebenen schnellen 
Helmherstellungsverfahren erreicht die Erfindung ver- 
schiedene Vorteile wie folgt: 

45 1) Man erhalt konst ante Quali tat 

2) Das Verfahren ist zur Herstellung von Helmen 
fur Fahrrad- und Motorradfahrer sowie fur indu- 
strielle Anwendungen verwendbar. 

3) Die Struktur des Helms wird deutlich verbessert 
50 und seine Lebensdauer ist verlangert, da die Ober- 

schale und die Innenschale (Helmkdrper) einstuk- 
kig zusammengeformt werden. 

4) Das Aussehen des Helmes ist attraktiver und 
schoner, da der Rand des Helms durch die Helmun- 

55 terschale verdeckt ist und die Helmober- und 
Helmunterschale in verschiedener Weise gemu- 
stert oder gefarbt sein konnen. 

5) Da der Hohlraum durch die Helmunterschale 
und Helmoberschale abgedichtet ist sind irgend- 

60 welche Wellungen oder Ausdehnungen der ge- 
schaumten Substanz an der AuBenseite sichtbar, 
und aufgrund dessen konnen defekte Produkte 
leicht identifiziert und ausgesondert werden. 

6) Da der Helm einstiickig ausgefuhrt ist wird eine 
65 Spur auf der Schale verbleiben, wenn die ge- 
schaumte Substanz beschadigt ist und aufgrund 
dessen weiB der Verbraucher, zu welcher Zeit ein 
Ersatz durchzufuhren ist 
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7) Da keine weitere Farbgebung erforderlich ist, 
werden nur wenige Umweltverschrnutzungspro- 
bleme wahrend der Hersteilung des Helmes verur- 
sacht 

5 

Ausfiihrungsformen der Erfindung werden anhand 
der beigefiigten Zeichnungen erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 eine Perspektivdarstellung einer erfindungsge- 
maBen Form, 

Fig. 2 eine Seitendarsteliung der Form gemaB Fig. 1, io 
wobei die Form zwischen einer Horizontalposition und 
einer geneigten Position gekippt ist, 

Fig. 3 die erfindungsgemaBe Form im geoffneten Zu- 
stand und die geschiumte Substanz in den Hohlraum 
der Form eingefiilit, is 

Fig. 4 die erfindungsgemaBe Form irn geschlossenen 
Zustand und in die Schragposition gebracht, nachdem 
die Schaumsubstanz eingebracht ist, 

Fig. 5 die erfindungsgemaBe Form, die nach dem 
SchaumformprozeB in die Horizontalposition zuriick- 20 
gebracht wurde, 

Fig. 6 die Form, die nach dem SchaumformprozeB 
geoffnet, wobei sich ein geformtes Produkt im Hohi- 
raum der Form befindet, 

Fig. 7 einen erfindungsgemaB hergestellten Helm, 25 

Fig. 7-A eine Schnittdarstellung des Helms gemaB 
Fig. 7, 

Fig. 8 die Struktur der Oberschale und der Unter- 
schale, 

Fig. 9 eine Produktionsiinie zur Hersteilung von Hel- 30 
men gemaB der Erfindung, 

Fig. 10 eine vergrdBerte Teildarstellung der Produk- 
tionsiinie gem^B Fig. 9, wobei das Einbringen einer 
Form in ein Lager auf dem Forderband dargestellt ist, 

Fig. 1 1 einen Helm gemaB einem bekannten Helm- 35 
herstellungsverfahren, 

Fig. 11 -A eine vergroflerte Teildarstellung des Ran- 
des des Helms gemaB Fig. 1 1, 

Fig. 12 eine Aufsicht des in Fig. 11 dargestellten 
Helms, wobei Spuren und Abgaslocher auf der Innen- 40 
schale und dem Rand dargestellt sind, 

Fig. 13 eine Schnittdarstellung einer Form zur Her- 
steilung von Helmen gemaB der bekannten Technik, 

Fig. 14- A den RiickfluB geschaumter Substanz wah- 
rend des Schaumformprozesses in der in Fig. 13 darge- 45 
stellten Form und 

Fig. 14-B die verschobene Deckschale und die gewell- 
te Schaumsubstanz wahrend des Schaumformprozesses 
in der Form gemaB Fig, 13. 

Bezugnehmend auf die Fig. 1 und 2 umfaBt die Form 50 
1 einen Formunterteil 12 und einen Formoberteil 11, der 
an der Ruckseite 13 des Formunterteils 12 angelenkt ist 
Der Formunterteil 12 hat ein AuslaBloch 131, das sich 
zur Ruckseite 13 erstreckt Die Form 1 kann von einer 
horizontalen Position in eine geneigte Position gebracht 55 
werden. Wenn die Form 1 in die geneigte Position ge- 
kippt wird, ist das AuslaBloch 131 oben angeordnet 

Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Helmher- 
stellungsverfahren erlautert 

60 

1) Die Helmoberschale 21 und die Helmunterschale 
22 werden auf dem Formunterteil 12 bzw. dem 
Formoberteil 11 angeordnet, und dann wird eine 
schaumende Substanz 3 in die Helmoberschale 21 
im Formunterteil 12 eingebracht, und das Form- 65 
oberteil 11 wird geschiossen (vgL Fig. 3); 

2) Die Form 1 wird von der Horizontalposition in 
die Schragposition gekippt, und der Schaumform- 
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prozeB wird begonnen (vgi. Fig. 4), 

3) Der OberschuB der geschaumten Substanz 31 
wird vom Ausgangsloch 131 entfernt, dann wird die 
Form 1 zuriick in die Horizontalposition gedreht, 
und dann wird die Form gedffnet und das geformte 
Produkt 4 aus der Form 1 entfernt (siehe Fig. 4, 5 
und 6); 

4) Das geformte Produkt 4 wird ggf. zurechtge- 
schnitten oder entgratet, und anschlieBend wird ein 
gefarbtes Band 5 iiber der Liicke 23 auf der ge- 
schaumten Substanz 3 zwischen der Helmober- 
schale 21 und der Helmunterschale 22 befestigt, 
und somit wird ein fertiggestellter Helm erhalten 
(vgLFig. 7 und7A). 

Wenn Polyurethan als Schaumsubstanz 3 verwendet 
wird, wird der vorstehende ProzeB unter den Formbe- 
dingungen durchgefuhrt, wobei: 

Formdruck: innerhalb von 4 bar bis 8 bar Formtempe- 
ratur: innerhalb von 40° C bis 80° C Neigungswinkel der 
Form: innerhalb von 60° bis 90°. 

Die vorgenannten Formbedingungen werden abhan- 
gig von der GrdBe, der Form und dem Zweck des herzu- 
stellenden Helms eingestellt Wenn die Produktionsiinie 
kontinuierlich betrieben wird, kann ein Helm innerhalb 
von etwa 4 bis 8 sec. hergestellt werden. 

Die Struktur der Form 1 wird im folgenden mit Bezug 
auf die Fig. 1, 2, 3 und 4 erlautert Wie angegeben, um- 
faBt die Form 1 einen Formoberteil 1 1 und einen Form- 
unterteil 12, die aneinandergelenkt sind, sowie eine Fi- 
xiereinrichtung 14 zum Herunterhalten der Form 1 in 
geschlossenem Zustand. Wenn der Formoberteil 1 1 und 
der Formunterteil 12 geschiossen sind, ist ein Hohlraum 
15 an der Innenseite zum Formen eines Helms beispiels- 
weise fur Fahrradfahrer definiert Der Formunterteil 12 
hat ein AuslaBloch 131, das sich zu seiner Ruckseite 13 
erstreckt. Der Formoberteil und der Formunterteil 11 
und 12 haben jeweils Flansche 151 um die Begrenzung 
des Hohlraums 15 herum zur Positionierung der Helm- 
oberschale 21 und der Helmunterschale 22. Der Form- 
oberteil 11 hat einen abgewinkelten Handgriff 111, der 
seitlich in der Nahe der Vorderseite angeordnet ist. Der 
Formunterteil 12 ist schwenkbar zwischen zwei auf- 
recht stehenden Tragern 121 auf ein Griindgestell 6 be- 
festigt. StoBdampfer 61 sind auf dem Grundgestell 6 auf 
und nahe seiner Ruckseite zum Stiitzen der Form 1 in 
der Horizontalposition vorgesehen. Positioniervorrich- 
tungen sind symmetrisch vorgesehen, um die Form in 
der geneigten Position zu halten. Wie in den Fig. 3 und 4 
dargestellt ist umfaBt die Positioniervorrichtung eine 
federgesttitzte Stahikugel 62, die im Grundgestell 6 an 
einer geeigneten Position montiert ist, und eine Ausneh- 
mung 122 an der Vorderseite des Formunterteils 12 ent- 
sprechend der federgestutzten Stahikugel 62. Wenn die 
Form 1 in die geneigte Position gedreht wird, greift die 
federgesttitzte Stahikugel 62 jeder Positioniervorrich- 
tung in die entsprechende Ausnehmung 122 am Form- 
unterteil 12 ein, und aufgrund dessen wird die Form 1 in 
ihrer geneigten Position gehalten. Wieder bezugneh- 
mend auf die Fig. 1, 4 und 5 kann das AuslaBloch 131 in 
einer Breite von 0,5 mm bis 1,0 mm und einer Lange von 
3 mm bis 7 mm ausgebildet sein. Die GrdBe des AuslaB- 
loches 131 wird abhangig von GrGBe, Form und dem 
Zweck des herzustellenden Helmes ausgelegt Das Aus- 
laBloch 131 kann in Form einer Schwalbenschwanznut 
132 ausgebildet sein, die sich ailmahlich in Richtung auf 
die Ruckseite 13 des Formunterteils erweitert Da das 
AuslaBloch 131 in Form einer Schwalbenschwanznut 
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132 ausgebildet ist, die sich in Richtung auf die Riicksei- 
te 13 des Formunterteils 12 alimahlich erweitert, kann 
der OberschuB der geschaumten Substanz 31 leicht von 
der Form 1 abgetrennt werden. 

Die Struktur der obengenannten Helmober- und -un- 5 
. terschalen 21 und 22 werden im folgenden mit Bezug auf 
Fig. 8 erlautert Die Helmschale 2 fur einen Helm ge- 
maB dem vorbeschriebenen ProzeB umfaBt eine Helm- 
oberschale 21 und eine Helmunterschale 22 zur Ausbil- 
dung der Oberdeckschale und des Umfangsflansches 10 
des Helms. Wenn die Helmoberschale 21 und die Helm- 
unterschale 22 zusammengefugt werden, bilden sie eine 
Plastikschale mit einem Querschnitt, der wie geformt ist 
Die Helmoberschale und die Helmunterschale 21 und 22 
haben jeweils Flansche 212 oder 222 am Rand 211 oder 15 
221 zum Eingriff mit dem Flansch 151 auf dem Formteil 
11 oder 12, um den Hohlraum 15 der Form 1, wobei der 
Flansch 212 oder 222 eine geneigte Kante 213 oder 223 
aufweist, die in die Schwalbenschwanznut 132 einpaBt 
Die Ausfiihrung der Flansche 212 und 222 ermdglicht es, 20 
die Helmober- und -unterschalen 21 und 22 auf dem 
Formober- bzw. dem -unterteil 11 und 12 fur den weite- 
ren FormprozeB zu positionieren. Wenn die Form 1 
geschlossen wird, nachdem die Helmober- und -unter- 
schalen 21 und 22 in der Form 1 montiert sind, sind die 25 
Flansche 212 und 222 vertikal aneinander angepaBt und 
dienen als Dichtungen zum Abdichten des Hohlraums 
15 derart, daB der SchaumformprozeB akkurat ohne 
Seitenleckage durchgefiihrt werden kann. 

In den Fig. 9 und 10 ist eine Produktionslinie zur Her- 30 
stellung von Helmen in dem oben beschriebenen Ver- 
fahren dargestellt. Ein endloses Forderband R mit einer 
Lange von etwa 20 bis 40 Metern, ein Reaktor W, der 
oberhalb des Forderbandes R an einer Seite angeordnet 
ist, eine Anzahl von Befestigungselementen 66 auf dem 35 
Forderband R, eine Anzahl von Formen 1, die jeweils 
auf den Befestigungen 66 befestigt sind, sind vorgese- 
hen. Ein Grundgestell jeder Form 1 ist an jeder Befesti- 
gung 66 mittels einer Nut-Feder-Verbindung befestigt. 

Der Betrieb der in der Fig. 9 dargestellten Produk- 40 
tionslinie wird im Folgenden mit Bezug auf die Fig. 3, 4, 
5, 6 und 7 dargestellt .. - - 

In der Position A: eine Helmoberschale 21 und eine 
Helmunterschale 22 werden innerhalb der Form 1 pla- 
ziert, anschlieBend wird die vorbereitete schaumende 45 
Substanz 3 in die Helmunterschale 22 innerhalb des 
Hohlraums 15 eingefullt, und anschlieBend wird der 
Handgriff 111 nach unten gezogen, um die Form 1 zu 
schlieBen, anschlieBend wird der VerschluB 14 der Form 
1 verriegelt, und anschlieBend wird die Form 1 von der 50 
Horizontalposition in die vorgegebene, geneigte Posi- 
tion gedreht und in dieser geneigten Position durch die 
jeweilige Positioniervorrichtung 62 und 122 gehalten, 
und anschlieBend wird der SchaumformprozeB begon- 
nen und gleichzeitig wird das Forderband R kontinuier- 55 
lich bewegt, um die Formen nacheinander zur Position 
B zu bewegen. 

In der Position B 

60 

Der OberschuB der geschaumten Substanz 31 wird 
aus der Schwalbenschwanznut 132 herausgenommen, 
dann wird der Handgriff 111 betatigt, um die Form 1 von 
den federgetragenen Stahlkugeln 62 zu losen und die 
Form 1 von der geneigten Position in die horizontale 65 
Position zu bringen, wobei die Form 1 von den entspre- 
chenden StoBdampfern 61 gestutzt wird, und anschlie- 
Bend wind der Formoberteil 11 vom Formunterteil 12 
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gelost, um den geformten Helm aus der Offnung 15 zu 
entfernen. 

In der Position C 

Der geformte Helm wird angemessen zurechtge- 
schnitten oder entgratet und dann wird ein gefarbtes 
Band 5 um die Lttcke zwischen der Helmoberschale 21 
und der Helmunterschale 22 herum befestigt, und somit 
ist ein Produktionszyklus beendet, wiihrend der nachste 
Produktionszyklus lauft 

Bei dem oben beschriebenen Herstellungsverfahren 
wird ein Helm innerhalb von 4 bis 10 Sekunden herge- 
stellt 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Helmes mit ei- 
ner Helmoberschale (21) und einem geschaumten 
Material, dadurch gekennzeichnet, daB man die 
Helmoberschale (21) und eine Helmunterschale 
(22) in eine Form (1) einbringt, wobei sich zwischen 
Helmoberschale (21) und Helmunterschale (22) das 
aufzuschaumende Material befindet, und daB an- 
schlieBend ein SchaumformprozeB in der geschlos- 
senen Form durchgefiihrt wird. 

2. Helmherstellungsverfahren nach Anspruch 1 mit 
den Schritten: 

i) Anbringen der Helmoberschale (21) in einen . 
Formunterteil (12) und einer Helmunterschale 
(22) in einem Formoberteil, wobei die Form (1) 
zwischen einer Horizontalposition und einer 
Kipposition bewegbar ist und ein AuslaBioch 
(131) aufweist, das oben angeordnet ist, wenn 
die Form (1) von der Horizontalposition in die 
Kipp-Position gebracht wird, anschlieBend 
Einfullen des zu schaumenden Materials in die 
Helmoberschale innerhalb der Offnung der 
Form (1) und dann SchlieBen der Form, 

ii) Drehen der Form (1) von der Horizontalpo- 
sition in die Kipposition und dann das Begin- 
nen des Schaumformprozesses, 
ii) Entfernen des Oberschusses der geschaum- 
ten Substanz aus dem AuslaBioch (132) der 
Form (I), anschlieBend das ROckdrehen der 
Form (1) in die Horizontalposition und das 
Offnen der Form (I) und das Entfernen des 
geformten Produktes aus der Form (1) und 
iv) Beschneiden des geformten Produktes und 
anschlieBend Aufbringen eines farbigen Ban- 
des auf die LOcke auf die gesch&umte Substanz ; 
zwischen der Helmoberschale (21) und der 
Helmunterschale (22). 

3. Helmherstellungsverfahren nach Anspruch 2, 
wobei das schaumende Material Polyurethan ist 
und wobei der SchaumformprozeB unter den fol- 
genden Bedingungen durchgef Qhrt wird: 
Druck in der Form 4—8 bar Formtemperatur: 
40° C bis 80° C, Kippwinkel der Form: 60° bis 90°. 

4. Helmherstellungsverfahren nach Anspruch 2, 
wobei der SchaumformprozeB innerhalb von 4 bis 
8 Sekunden pro Stuck durchgefiihrt wird. 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Helmherstel- 
lungsverfahrens nach Anspruch 1 mit: 
einem Basisgesteil (6) mit zwei aufrechten Stutzen 
(121), die beidseitig in der Mitte des Grundgestells 
angeordnet sind, und einer Anzahl von StoBdamp- 
fern (61), die in der Nahe der Ruckseite des Grund- 
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10 



15 



20 
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gestells angeordnet sind, einer Form (I), die auf den 
aufrechten Tragern (21) befestigt ist und zwischen 
einer Horizontalposition, in der sie von den StoB- 
dampfern gestiitzt wird, und einer Kipposition be- 
wegbar ist, wobei die Form (1) ein Formunterteil 
(12) aufweist, der schwenkbar zwischen den auf- 
rechten Tragern befestigt ist und zwischen der Ho- 
rizontalposition und der Kipposition bewegbar ist, 
ein Formoberteil, der an der Riickseite des Form- 
unterteils angelenkt ist und Idsbar auf den Formun- 
terteil aufbringbar ist und zusammen mit dem 
Formunterteil einen Hohlraum zum Formen eines 
Helmes bildet, und eine VerschluBvorrichtung (14) 
auf dem Formunterteil zum Befestigen des Form- 
oberteils und des Formunterteils im geschlossenen 
Zustand, wobei der Formunterteil ein AuslaBloch 
aufweist, das sich vom Hohlraum zur Riickseite er- 
streckt, und einen Flansch, der urn den Hohlraum 
herum angeordnet ist und zwei gegenuberliegende 
Enden aufweist, die jeweils mit dem AuslaBloch an 
zwei gegeniiberliegenden Seiten verbunden sind, 
wobei das AuslaBloch oben angeordnet ist, wenn 
sich die Form in der geneigten Position befindet 
und einem Flansch, der an den Flansch des Formun- 
terteils angepaBt ist, und eine Positioniervorrich- 
tung (62, 122) zum Halten der Form in der gekipp- 
ten Position. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die Positio- 
niervorrichtung eine Ausnehmung (122) an der 
Vorderseite des Formunterteils (12) und eine feder- 30 
gelagerte Stahlkugel (62) aufweist, die auf dem 
Grundrahmen angebracht ist, wobei die federbela- 
stete Stahlkugel in der Kipposition in Eingriff mit 
der Ausnehmung (122) stent. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei das AuslaB- 
loch (132) die Form einer Schwalbenschwanznut 
aufweist, die in Richtung auf die Riickseite des 
Formunterteils zunehmend groBer wird rnit einer 
Breite von 0,5 mm bis 1,0 mm und einer Lange von 
3 bis 7 mm. 

8. Helmherstellungsverfahren nach Anspruch 1, 
wobei die Helmschalen (21, 22) zur Ausbildung ei- 
ner Plastikschale mit gewdlbtem Querschnitt zu- 
sammengefiigt werden, wobei sie jeweils einen 
Flansch um das Ende der Wolbung aufweisen zum 
Eingriff mit dem Flansch des jeweiligen Formteils, 
wobei der Flansch jeder Helmschale eine schrage 
Kante (131) aufweist, die in das AuslaBloch einpaBt. 

9. Helmherstellungsverfahren nach Anspruch 8, 
wobei die Form (1) geschiossen wird, nachdem die 
Helmoberschale . und die Helmunterschale in die 
Form (1) eingebracht sind, wobei die Flansche der 
Helmschalen (21, 22) vertikal aneinander angepaBt 
sind und als Dichtung zum Abdichten des Hohl- 
raums dienen. 

10. Vorrichtung zur Herstellung von Heimen mit 
einem endlosen FOrderband (R), einem Reaktor 
(W), der oberhalb des endlosen Forderbandes an 
einer Seite angeordnet 1st, und einer Anzahl von 
Formvorrichtungen nach Anspruch 5, die auf dem 
endlosen Forderband an dessen Oberseite ange- 
ordnet sind. 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 30, wobei das end- 
lose Forderband (R) eine Lange von etwa 20 bis 40 
Metem hat und eine Anzahl von Befestigungsvor- 
richtungen (66) zum Befestigen der jeweiligen 
Formvorrichtungen aufweist. 
12 Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei der Form- 
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oberteil einen abgewinkelten Handgriff aufweist, 
der seitlich in der N&he der Vorderseite angeordnet 
ist 



Hierzu 13 Seite(n) Zeichnungen 



BNSDOCID: <DE 4420510A1_I_> 




BNSDOCfD: <DE 4420510A1J_> 




508 050/353 



BNSDOCID: <DE 442051 OA 1_l_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 44 20 510 A1 
B29C 67/20 

14. Dezember 1995 




62 



Fig4 



508 050/353 



BNSDOCID: <DE 4420510A1 J_> 



IntCl. 6 : 

Offenlegungstag; 



B29C 67/20 

14. December 1995* 





508 050/353 



BNSDOC1D: <DE 4420510A1_I_> 



ZEVCHNUNGEN SBTE 7 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

OffenJegungstag: 



DE442D510 A1 
B29C 67/20 

14. Dezember'1995 




ZEICHNUNGEN SE1TE 8 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenl gungstag: 



DE44 20 510 A1 
B29C 67/20 

14. D zernber t995 




21 



Fig8 



508 050/353 



BNSDOCID: <DE 4420510A1 J_> 




508 050/353 



BNSDOCID: <DE_ 4420510A1_I_> 



ZEICHNUNGEN SEITE 10 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offe nl egun gsta g : 



DE 44 20 510 A1 

B29C 67/20 

14. Dezember 1995 




Fig 10 



508 050/353 



BNSDOCID: <DE 4420510A1J_> 



iwumrner. 

Int. CL 6 : 



Offenlegungstag: 



B29 C 67/20 

14. Dezember T995 




ZEICHNUNGEN SEITE 12 



Nummer: 
Int. CL 6 : 

Off ntegungstag: 



DE 44 20 510 A1 
B29C 67/20 

14. Dezember 1995 




Figl2 



508 050/353 



BNSDOCID: <DE 44205 10A1_L> 



ivumrner. 

int.Cl. 6 : 

Off nlegungstag: 



B29C 67/20 

14. Dezember 1995 




